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©Tftuio: Metodo de conexidn de cables electricos sobre superficies de acero y placa de molde-crisol 
para llevar a cabo dicho metodo. 



@)Resumen: 

Metodo de conexion de cables electricos sobre su- 
perficies de acero y placa y molde-crisol para llevar a 
cabo dicho me'todo que consiste en soldar indirecta- 
mente las superficies del cable y de la pieza de acero, 
mediante la interposicion de una placa sobre la que 
se apoya el cable y una aleacion dispuesta entre di- 
cha placa y la superficie de la pieza de acero, efec- 
tuando la soldadura del cable a la placa mediante el 
proceso aluminotermico convencional, provocando el 
calor de la reaccion la fusion de la aleacion la fusion 
de la aleacion y con ello. la soldadura de la placa 
a la pieza de acero, mediante la utilizaci6n de un 
molde-crisol. 
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DESCRJPCION 

La presente invention se refiere a un metodo 
para efectuar la conexi6n electrica entre cables de 
acero o de cobre y piezas de acero, especialmente 5 
las relativas a los rafles de rodadura de los ferro- 
carriles. 

Asimisrao, la presente invencion se refiere a 
una placa y a un molde-crisol para Uevar a cabo 
el citado metodo de conexion. 10 

Hast a el momento, las citadas conexiones se 
realizan mediante un proceso de soldadura me- 
diante aluminotermia, el cual aprovecha la ele- 
vada temperatura que se desarroUa en la reaccion 
exotermica que se produce al tener lugar la re- 15 
duccion del oxido de cobre por el aluminio. 

Dicha reaccion de aluminotermia tiene lugar 
en el interior de un molde-crisol en el que pre- 
viamente se han introducido las piezas a soldar, 
cayendo el metal resultante de la reaccion alu- 20 
minoterrnica, en est ado de fusidn, sobre las cita- 
das partes a soldar fundiendolas para dar lugar a 
la conexion electrica que interesa. 

Para efectuar este tipo de conexion, se ha uti- 
lizado ampliamente este sistema de soldadura el 25 
cual presenta un inconveniente muy serio relativo 
a que el acero en la zona de la soldadura, debido al 
choque termico producido, sufre cambios estruc- 
turales que determinan un aumento de su dureza 
y, por lo tanto, una reduction de su resistencia. 30 

Los citados inconvenientes son totalmente eli- 
minados mediante el metodo de conexion objeto 
de la presente invencion, que elimina el citado 
choque termico en el acero y por tanto, que pueda 
sufrir cambios en su estructura. 35 

En esencia, el presente metodo de conexion 
ele'ctrica consiste en que, en lugar de efectuar la 
soldadura direct amente entre el cable y la super- 
ficie de la pieza de acero, realiza dicha soldadura 
indirect amente, para lo cual, entre el cable y la su- 40 
perficie de acero interpone una placa de metal y 
entre la placa de metal y la superficie dispone una 
aleacion cuyo punto de fusion es inferior a la tem- 
peratura en la que se producen los cambios en la 
estructura del acero. La reacci6n aluminotermica .45 
para Uevar a cabo la soldadura, la efectua sobre 
la citada placa, en la que esta dispuesto el cable 
a soldar, con lo cual, el metal fundido quedara 
dispuesto sobre dicha placa, quedando conectado 
el cable a la misma, con lo cual se evitara que el so 
acero sufra el mencionado choque termico al no 
entrar en contacto con el metal fundido. 

Al propio tiempo, el calor producido en 
la reaccion aluminotermica que es altamente 
exotermica, producira la fusion de la aleacion dis- 55 
puesta debajo de dicha placa y en contacto con la 
superficie del acero, soldando ambas, de manera 
que, se efectua una conexion doble y simultanea 
por soldadura del cable a la placa y de la placa a 
la superficie de acero. 60 

La aleacion a utilizar en dicha soldadura, de- 
pen de de la resistencia mecanica necesaria en la 
conexion asf como de la intensidad de la corriente 
de paso. Esencialmente, dicha aleacion consiste 
principalmente a base de plata y estano. 65 

Por otro lado, se puede fundir previamente so- 
bre la placa o bien puede consistir en un cuerpo 
laminar o en una pasta que se coloca debajo de 
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la placa y sobre la superficie de la pieza de acero 
a soldar en el momento de efectuar la soldadura. 

La placa para llevar a cabo la citada solda- 
dura, de preferencia, es de acero y puede presen- 
tar cualquier configuration conveniente, ya sea 
cuadrada, rectangular o una combination entre 
ambas. De preferencia, dicha placa puede presen- 
tar un espesor entre 1 y 5 mm, aunque el mejor 
espesor parece ser entre 3 y 4 mm. 

El molde-crisol, para llevar a cabo la citada 
soldadura es de una sola pieza de arena moldeable 
de un solo uso, consiste en dos camaras diferencia- 
das y comunicadas entre si por un canal de colada, 
de las cuales, la superior actua como camara de 
reaccion y la inferior como camara de soldadura. 
La parte inferior tiene una entrada para el cable, 
provista de un casquillo guia, que sirye tambien 
como delimitador de su posicion en el interior del 
molde, y un encaje para la placa. El molde-crisol 
presenta igualmente, en su exterior, encajes ade- 
cuados para su fijacion sobre el carril o pieza de 
acero en cuestion. 

En suma, el metodo de conexion de cables 
electricos sobre superficies de acero, especial- 
mente, sobre los rafles de rodadura de los ferroca- 
rriles objeto de la presente invencion se caracte- 
riza esencialmente porque consiste en soldar indi- 
rect amente las superficies del cable y de la pieza 
de acero, mediante la interposition de una placa 
mantenida en posicion con respecto a la pieza de 
acero sobre la que se apoyael cable y una aleacion 
substancialmente a modo de capa laminar de con- 
figuracion correspondiente dispuesta entre dicha 
placa y la superficie de la pieza, y efectuando la 
soldadura del cable a dicha placa mediante el pro- 
ceso aluminotermico convencional, provocando el 
calor producido en dicha reaccion la fusion de la 
citada aleacion y con ello la soldadura de la placa 
a la pieza de acero. 

La placa empleada en dicha metodo es conve- 
nientemente fijada, en fabrica, en el encaje pre- 
visto en el molde. 

Las dos camaras constitutivas del molde-crisol 
de arena, est an comunicadas entre sf por una to- 
bera de colada que se obtura en fabrica mediante 
un disco metalico que se funde cuando tiene lu- 
gar la reaccion aluminotermica. 

Para facilitar una explication mas detallada y 
su comprension, se acompana una hoja de dibu- 
jos en los que se ha representado un caso practico 
de realization de un me'todo de conexion de ca- 
bles electricos sobre superficies de acero de las ca- 
racten'sticas in di cad as, que se cita solo a titulo de 
ejemplo no limitativo del alcance de la presente 
invencion. 

En dichos dibujos: 

La figura 1 ilustra el molde de arena mon- 
tado sobre el carril, provisto de la placa, el disco 
metalico de obturation, de un casquillo guiapara 
la entrada del cable, que sirve tambien como de- 
militador de su posicion en el interior del molde, 
la abrazadera con muelle que fija el molde sobre 
el carril y una tapa de arena que servira de pro- 
tection durante la reaccion aluminotermica. 

La figura 2 ilustra la conexidn electrica obte- 
nida mediante el metodo de la invencion. 

De acuerdo con los dibujos, el metodo de co- 
nexion de cables electricos sobre superficies de 
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acero, aplicable especialmetite a los carriles de 
rodadura de los ferrocarriles, segun la presente 
invention, comprende la colocacion sobre el ca- 
rril 1, en la position correspondiente en la que 
debe efectuarse la conexion electrica en cuestion, 5 
cuya zona se ha tenido que limpiar previamente, 
de todo resto de oxido y acondicionada con el 
fundente adecuado a la ale ac ion utilizada, de un 
molde 2 de arena que lleva encastrada en su base 
la placa de soldadura 3 que lleva incorporada in- xo 
feriormente una aleacion 4 que permite efectuar 
la soldadura de dicha placa al patin del carril en 
cuestion, por medio de la abrazadera con muelle 
5 de la que va provisto como se ve en la figura 1. 

Una vez que la zona del carril donde se reali- 15 
zara la conexion ha sido debidamente acondicio- 
nada, se introducira el cable asoldar en el interior 
del molde a traves del casquillo 6 que lleva incor- 
porado. Este casquillo, esta dotado en sus extre- 
mos de unos resaltes que actuan de tope para que 20 
el extremo del cable no sobrepase el centre de la 
camara de soldadra 7 del molde. 

Despues de lo cual, el conjunto molde-placa- 
cable se fija sobre el pat in del carril por medio de 
la abrazadera con muelle 5 para llevar a cabo el 25 
metodo de la invention que consiste en depositar 
en la camara de reaccion 8, obturada por el disco 
metalico 9 la mezcla aluminotermica 10 y despues 
de colocar sobre la camara la tapa que servira 
como protection, tanto del carril como del cable, 30 
contra las proyecciones que provoca la reaccion 
aluminotermica al ser desencadenada por la ig- 
nition, en el borde abierto de la tapa, de una 
bengala aluminotermica. 



La reaccion de la mezcla aluminotermica pro- 
duce cpbre en estado de fusion, que funde el disco 
metalico 9 cayendo sobre la placa 3 y el cable 
11, realizando la soldadura de los mismos. Dicha 
reaccion altamente exotermica,^ produce el calor 
necesario para fundir la aleacion 4 y calentar el 
patfn del carril 1 en la zona de soldadura, con lo 
cual se produce la soldadura de la placa 3 sobre 
el patin del carril 1 por un lado, y del cable 11 so- 
bre la propia placa 3 por otro, producida por un 
bloque de metal aluminotermico 12, ilustrandose 
en la figura 2 el resultado de la citada conexion 
obtenida median te el metodo de la invencion. . 

Por supuesto la fijacion del molde 2, que lleva 
incorporada de forma solidaria tanto la placa 3, 
como el casquillo gufa 6 de entrada del cable y 
el disco de obturation del fondo de la camara 
de reaccion, al patin del carril, puede ser me- 
dian te cualquier elemento de fijacion conveniente 
distinto de la abrazadera muelle 5 ilustrada. 

De la misma manera, la constitution de la 
aleacion 2 puede estar incorporada previamente 
en la placa o disponerla debajo de la misma en el 
momento de efectuar la conexion, pudiendo pre- 
sent ar cualquier composition adecuada siempre 
que su punto de fusion sea inferior a la tempe- 
ratura en que el acero sufre un cambio de estruc- 
tura. 

Finalmente, cabe senalar que aunque se haya 
escrito un metodo de conexion aplicado es- 
pecificamente a los rafles de rodadura de los fe- 
rrocarriles, el presente metodo es aplicable a la 
conexion de cables etectricos de acero o cobre a 
culquier tipo de pieza metalica. 
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REIVINDICACIONES 

1. Metodo de conexion de cables electricos sa- 
bre superficies de acero, especialmente sobre los 
rafles de rodadura de los ferrocarriles, que con- 
siste en soldar directamente el cable a la super- 
ficie de la pieza de acero, median te una reaccion 
de aluminotermia, caracterizado porque con- 
siste en soldar in directamente las superficies del 
cable y de la pieza de acero, mediante la inter- 
posicion de una placa mantenida en posicion con 
respecto a la pieza de acero sobre la que se apoya 
el cable y una aleacion subs tan cialmente a modo 
de cap a laminar de configuration correspondiente 
dispuesta entre dicha placa y la superficie de la 
pieza, y efectuando la soldadura del cable a la 
citada placa mediante el proceso aluminotermico 
convencional, provocando el calor producido en 
dicha reaccion la fusion de la citada aleacion y 
con ello la soldadura de la placa a la pieza de 
acero. 

2. Metodo, de acuerdo con la reivindi- 
cacion 1, caracterizado por fundir previamente 
la aleacion sobre la placa antes de colocarla en la 
pieza de acero. 

3. Metodo segun la reivindicacidn 1 carac- 
terizado por constituir la aleacion en forma de 
lamina o pasta y disponerla debajo de la placa 
y sobre la superficie de la pieza sobre la que se 
tiene que soldar la placa en el momento de su 
colocacion. 

4. Metodo, segun la reivindicaciones 1, 2 6 
3, caracterizado por constituir dicha aleacion a 
base de plata y estano. 



5. Metodo, segun las reivindicaciones 1, 2, 3 
6 4, caracterizado por constituir dicha aleacion 
con una temperatura de fusion inferior a la tem- 
peratura de cambio de la estructura del acero. 
5 6. Metodo segun las reivindicaciones 1 a 5, 

caracterizado por estar la placa encastrada y/o 
pegada a la base del molde. 

7. Placa para llevar a cabo el metodo de 
las reivindicaciones 1 a 6, caracterizada porque 

10 " consiste en una placa que, eventualmente, incor- 
pora en su cara inferior la citada aleacion para su 
soldadura a dicha superficie de la pieza de acero. 

8. Placa, segun la reivindicacidn 7, caracte- 
rizada porque presents un espesor comprendido 

15 preferentemente entre 1 y 5 mm. 

9. Molde-crisol, para llevar a cabo, en combi- 
nacion con la placa de las reivindicaciones 7 y 8, 
el metodo de las reivindicaciones 1 a 6, carac- 
terizado porque comprende dos partes, de las 

20 cuales, la inferior constituye la camara de solda- 
dura y esta provista de una entrada para el cable 
que incorpora un casquillo de guia y posiciona- 
miento del mismo y un encaje en su base para la 
citada placa, y la superior constituye la camara de 

25 reaccion y esta provista del canal de colada obtu- 
rado por un disco metalico que se funde durante 
la reaccion aluminotermica. 

10. Molde-crisol, segun la reivindicaci6n 9, 
caracterizado porque se constituye totalmente 

30 a base de arena moldeable. 

11. Molde-crisol, segun las reivindicaciones 9 
y 10, caracterizado porque la entrada del cable 
en el mismo, se realiza sin que el cable pierda su 
forma circular habitual. 

35 
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